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Proses Pembuatan Poros Pengaduk dan Piringan Penutup
Dengan ini saya menyatakan bahwa dalam Proyek Akhir ini tidak
terdapat karya yang sama yang pernah diajukan untuk memperoleh gelar Ahli
Madya atau gelar lainnya di suatu Perguruan Tinggi dan sepanjang pengetahuan
saya tidak terdapat karyayang sarna atau pendapat yang pemah ditulis oleh orang
lain, kecuali terrulis yang diacu dalam naskah ini dan disebutkan dalam daftar
pustaka-
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Tujuan dari pembuatan komponen ini adalah dapat mengidentifikasi bahan 
yang digunakan untuk poros pengaduk dan piringan penutup pada mesin pencetak 
pelet, mampu mengoperasikan mesin dan membuat benda kerja yaitu poros 
pengaduk dan piringan penutup. Dapat menentukan bahan yang digunakan serta 
mesin-mesin yang digunakan. Mampu menentukan waktu yang dibutuhkan dan 
yang terpenting dapat membuat benda kerja sesuai dengan gambar karja yang 
dibuat perancang. 
Metode yang digunakan yaitu pertama dengan mengidentifikasi bahan, 
memilih alat dan mesin yang digunakan, menentukan langkah kerja dalam 
pembuatan poros pengaduk dan piringan penutup serta menguji kinerja dari poros 
pengaduk dan piringan penutup agar dapat bekerja dengan maksimal. Proses 
pembentukannya melalui beberapa proses yaitu proses pemotongan, proses 
pembubutan luar, proses pembubutan dalam, dan pengeboran. Sedangkan alat 
yang digunakan dalam penggunaan alat meliputi: mesin bubut dan 
kelengkapannya, pahat bubut, bor, mandrel, pahat bubut dalam, mistar baja, 
ragum, palu plastik, kikir. 
Hasil pembuatan poros pengaduk dan piringan penutup dapat berfungsi 
dengan baik. Poros pengaduk salah satu komponan penting dalam mesin pencetak 
pelet, berfungsi untuk proses pengadukan yang berada didalam corong pengaduk. 
Sedangkan piringan penutup sebagai penahan agar adonan tidak keluar juga untuk 
rumah bearing. Bahan yang digunakan kedua komponen ini adalah ST 60. Setelah 
melakukan uji kinerja dalam sekali proses mampu mencetak 5 kg bahan dasar 
dengan waktu 20 menit. 
 





“Mengapa dikerjakan besok jika bisa dikerjakan sekarang” 
 
“waktu yang telah lalu tidak akan terulang kembali” 
 
“mangkat bregas, bali waras, nggowo beras” 
 
“Barangsiapa merintis jalan mencari ilmu maka Allah akan memudahkan 
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A. Latar Belakang Masalah 
    Pada masa ini karya teknologi berkembang sangat pesat. Hal ini 
dikarenakan adanya mesin-mesin yang sengaja diciptakan untuk kepentingan 
manusia. Hampir dalam setiap sektor kehidupan manusia sudah terjamah oleh 
teknologi dan mesin. Adanya mesin tersebut pekerjaan manusia dapat dilakukan 
dengan mudah, cepat, dan dapat meningkatkan produksinya. 
    Berlatar belakang dari seorang petani lele yang berletak di Kecamatan 
Kasihan, Kabupaten Bantul, Ia membutuhkan konsentrat pakan lele untuk 
membesarkan benih lelenya tersebut. Sedangkan harga pakan konsentrat lele saat 
ini sangat mahal sehingga penghasilannya sangat berkurang karena faktor harga  
pakan konsentrat lele. Hal ini bisa ditutupi dengan mencetak pakan sendiri dengan 
memanfaatkan bahan yang tersedia disekitar lingkungan petani yang masih 
berserakan. Maka dari itu perlu sebuah mesin ringan, efisien, murah dan 
berkualitas sehingga menguntungkan para petani lele. 
   Setelah melakukan survei pada mesin yang ada dipasaran disimpulkan 
bahwa bentuknya terlalu besar dan berat serta harga yang relatif mahal untuk 
petani lele sederhana. Biasanya mesin pencetak pelet yang ada dipasaran 
digunakan untuk produksi masal sehingga kurang cocok untuk petani lele 
sederhana. Kemudian kami mengajukan usulan kepada petani lele untuk membuat 
mesin pencetak pelet yang efisien, ringan dan murah tapi tetap berkualitas.  
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    Para petani lele merespon dengan baik sehingga kami sepakat untuk 
membuatnya. Mesin yang kami buat menggunakan plat siku tebal 3 mm sebagai 
rangkanya. Menggunakan motor penggerak berkapasitas 1 pk disetai dengan 
reducer untuk pengatur kecepatanya. Dengan corong yang besar dan pengaduk 
yang kuat yang membuat adonan pelet tercampur rata. Bentuknya tidak terlalu 
besar dan ringan sehingga mudah untuk dipindahkan.  
         Berdasarkan alasan tersebut mesin pencetak pakan lele untuk TA ini akan 
dibuat   sedemikian rupa guna mengefektifkan kinerja alat tersebut. Rancangan 
mesin pencetak pelet dalam TA ini merupakan  modifikasi dari mesin-mesin 
pencetak pelet pada umumnya.  
         Salah satu komponen yang sangat penting dibuat adalah poros dan piringan 
penutup maka dalam kesempatan ini penulis mencoba membuat sparepart sendiri, 
karena jarang dijual dipasaran. Untuk membuat piringan penutup  dan poros 
digunakan beberapa alat misalnya mesin bubut, mesin bor, mistar baja, jangka 
sorong, bor senter, bor Ø 3 mm ,mandrel, reamer, pahat bubut ,gergaji mesin, dll. 
 
B. Identifikasi Masalah 
     Untuk merealisasikan mesin pencetak pakan lele tersebut muncul beberapa 
masalah, diantarnya adalah sebagai berikut: 
1. Bahan-bahan apa sajakah yang diperlukan untuk membuat mesin pencetak 
pelet? 
2. Bagaimanakah mengidentifikasi bahan yang ada di pasaran agar sesuai 
dengan perancang? 
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3. Bagaimanakah langkah kerja dalam pembuatan poros pengaduk? 
4. Bagaimanakah langkah kerja untuk membuat piringan penutup ? 
5. Bagaimanakah cutting plan yang tepat agar pemanfaatan bahan lebih 
efisien? 
6. Mesin apakah yang tepat digunakan dalam melakukan proses pembuatan 
poros pengaduk dan pembuatan piringan penutup? 
7. Alat bantu apakah yang digunakan dalam pembuatan poros pengaduk dan 
piringan penutup? 
8. Berapa lamakah waktu dan total biaya untuk proses pembuatan poros 
pengaduk dan piringan penutup? 
9. Bagaimanakah uji kinerja bagian pengaduk dan pencetak lancar atau 
tidak? 
 
C. Batasan Masalah 
Pada tugas akhir ini dibatasi pada proses pembuatan poros pengaduk dan 
piringan penutup, yang mencakup bahan yang digunakan serta mesin dan alat 
yang digunakan untuk proses pembuatan.  
 
D. Rumusan Masalah 
Untuk mengatasi masalah yang timbul di atas, maka perlu adanya perumusan 
masalah agar masalah tersebut bisa terselesaikan. Antara lain adalah: 
1. Bahan apakah yang digunakan untuk pembuatan poros pengaduk dan 
piringan penutup? 
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2. Mesin dan alat apa sajakah yang digunakan untuk membuat poros dan 
piringan penutup? 
3. Bagaimanakah proses pembuatan poros dan piringan penutup? 




Tujuan dari pembuatan poros pengaduk dan piringan penutup ini adalah: 
1. Mampu mengidentifikasi bahan yang digunakan untuk pembuatan 
poros pengaduk dan piringan penutup. 
2. Mampu mengoperasikan mesin dan alat dengan benar dalam 
pembuatan poros pengaduk dan piringan penutup. 
3. Mengetahui langkah-langkah yang digunakan untuk pembuatan poros 
dan piringan penutup agar dapat mengefisienkan waktu pengerjaan. 
4. Mengetahui waktu yang digunakan untuk pembuatan poros. 
 
F. Manfaat 
Manfaat yang dapat diperoleh dari pembuatan tugas akhir mesin pencetak 
pelet ini antara lain: 
1. Manfaat bagi mahasiswa adalah: 
a. Menumbuhkan sikap berfikir ilmiah, dinamis, kreatif, dan aktif dalam 
pengembangan pembangunan, terutama pengembangan ilmu penge-
tahuan dan teknologi rekayasa tepat guna di daerah sekitar. 
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b. Menghasilkan suatu produk yang memenuhi aspek rekayasa agar dapat 
menciptakan fungsi-fungsi produk tepat guna bagi masyarakat. 
c. Menambah wawasan dan keterampilan mahasiswa dalam pembuatan 
produk. 
d. Melatih kreatifitas mahasiswa 
e. Suatu penerapan dari teori dan praktik yang diperoleh di bangku kuliah 
 
2. Bagi Universitas 
  
Sebagai bentuk pengabdian kepada masyarakat sesuai dengan tri 
dharma perguruan tinggi. Sehingga perguruan tinggi mampu memberikan 
kontribusi yang berguna bagi masyarakat. Maka hal ini dapat dijadikan 
sarana untuk lebih memajukan dunia industri dan pendidikan 
3.Manfaat bagi lembaga pendidikan adalah: 
a. Menambah modifikasi alat dan mesin yang yang ada di Fakultas 
Teknik, Universitas Negeri Yogyakarta.  
b. Memacu dunia pendidikan untuk mendapatkan ide-ide atau inovasi 
baru yang berguna bagi masyarakat terutama melalui mahasiswa. 
c. Memacu masyarakat pada umumnya dan mahasiswa pada khususnya 
untuk berpikir dan mendayagunakan alat dan bahan yang ada menjadi 
sesuatu yang berguna. 
4.Manfaat bagi masyarakat sebagai petani lele, adalah: 
a. Terciptanya mesin pencetak pelet ini dapat meningkatkan hasil 
produksi. 
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b. Memperbaiki kualitas hasil produksi menjadi lebih baik dengan adanya 
mesin pencetak pelet ini. 
c. Meningkatkan taraf hidup masyarakat petani lele dan memudahkan 
pengadaan pakan lele. 
 
G. Keaslian 
Mesin pencetak pelet ini merupakan pengembangan dan modifikasi dari mesin 
yang telah ada. Modifikasinya adalah dimensinya diperkecil, tidak seperti 
kebanyakan mesin pencetak pelet pada umumnya yang mempunyai berkapasitas 
tinggi. Hal ini dilakukan karena pertimbangan dari faktor usaha yang masih 







PENDEKATAN PEMECAHAN MASALAH 
 
A. Identifikasi Gambar Kerja 
               Gambar merupakan suatu alat untuk menyatakan suatu maksud dari 
seorang sarjana teknik. Oleh karena itu gambar juga sering disebut sebagai 
“bahasa teknik” atau “bahasa untuk sarjana teknik”. Penerusan informasi adalah 
fungsi yang penting untuk bahasa maupun gambar. Gambar bagaimanapun juga 
adalah “bahasa teknik”, oleh karena itu diharapkan bahwa gambar harus 
meneruskan keterangan-keterangan secara tepat dan obyektif.  
               Keterangan-keterangan dalam gambar yang tidak dapat dinyatakan 
dalam bahasa harus diberikan dengan secukupnya sebagai lambang-lambang. 
Oleh karena itu, berapa banyak dan berapa tinggi mutu keterangan yang dapat 
diberikan dalam gambar tergantung dari bakat perancang gambar. Sebagai juru 
gambar sangat penting untuk memberikan gambar yang tepat dengan 
mempertimbangkan pembacanya. Untuk pembaca, penting juga berapa banyak 
keterangan yang dapat dibacanya dengan teliti dari gambar.  
               Gambar adalah bahasa teknik dan pola informasi seperti yang telah 
dibahas pada pernyataan diatas. Tugas gambar dapat digolongkan menjadi tiga. 
Yang pertama adalah penyampai informasi. Gambar mempunyai tugas 
meneruskan maksud dari perancang dengan tepat kepada orang-orang yang 
bersangkutan, kepada perencanaan proses, pembuatan, perakitan, pemeriksaan, 
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dsb. Orang- orang yang bersangkutan bukan saja yang berasal dari pabrik sendiri. 
Tetapi orang- orang dalam pabrik sub kontrak ataupun orang asing dengan bahasa 
lain. 
 
               Yang kedua adalah pengawetan, penyimpanan, dan penggunaan 
keterangan. Gambar merupakan data teknis yang sangat ampuh, dimana teknologi 
dari suatu perusahaan dipadatkan dan dikumpulkan. Oleh karena itu gambar 
bukan saja diawetkan untuk mensuplai bagian-bagian produk untuk perbaikan 
(reparasi) atau untuk diperbaiki, tetapi gambar-gambar juga diperlukan untuk 
disimpan dan dipergunakan sebagai bahan informasi untuk rencana-rencana baru 
di kemudian hari. Untuk ini diperlukan cara-cara penyimpanan, kodifikasi nomor 
urut gambar dan sebagainya.  
 
                Yang ketiga adalah cara-cara pemikiran dalam penyiapan informasi. 
Dalam perencanaan konsep abstrak yang melintas dalam pikiran diwujudkan 
dalam bentuk gambar melalui proses. Masalahnya pertama-tama dianalisa dan 
disintesa dengan gambar. Kemudian gambarnya diteliti dan dievaluasi. Proses ini 
berulang-ulang sehingga dapat menghasilkan gambar-gambar yang sempurna. 
Dengan demikian gambar tidak hanya melukiskan gambar, tetapi berfungsi juga 
sebagai peningkat daya berpikir untuk perencana. Oleh karena itu sarjana teknik 
tanpa kemapuan menggambar akan kekurangan cara penyampaian keinginan 




  Berikut ini adalah gambar kerja dari poros pengaduk dan piringan penutup :        
  






Gambar 2. Piringan Penutup 
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B. Identifikasi Bahan 
            Yang pertama yang harus diperhatikan dalam membuat komponen adalah 
fungsi, umur, kemampuan bentuk dan ongkos produksi lalu sering kali dengan 
kemudahan dicari dipasaran. Dalam pembuatan poros dan piringan penutup harus 
dipertimbangkan kekuatan bahan, ukuran, berat , keandalan, dimensi stabil, 
stuktur dan suhu lingkungan. Dari hal tersebut maka disimpulkan untuk 
menggunakan bahan ST 60. ST 60 mempunyai  kadar  karbon 0,15% - 0,25%   
yang   bersifat   liat  dan   kuat. Untuk mengidentifikasi bahan jenis ini dapat 
dilakukan uji kekerasan. Uji kekerasan yang kita lakukan yaitu dengan uji 
kekerasan brinell. 
           Uji kekerasan ini berupa pembentukan lekukan pada permukaan logam 
memakai bola baja yang yang dikeraskan yang ditekan dengan beban tertentu. 
Beban diterapkan selama waktu tertentu. Beban penuh biasanya diterapkan selama 
10 sampai 15 detik dalam kasus besi dan baja dan selama paling sedikit 30 detik 
dalam kasus logam lainnya. Diameter indentasi kiri dalam uji materi diukur 
dengan mikroskop berkekuatan rendah. Nomor yang memanfaatkan Brinell 
dihitung dengan membagi beban yang diterapkan oleh luas permukaan indentasi. 
            Angka kekerasan brinell (BHN) dinyatakan sebagai beban P dibagi luas 
permukaan lekukan. Pada prakteknya, luas ini dihitung dari pengukuran 
mikroskopik panjang diameter jejak BHN dapat ditentukan dari persamaan 
berikut dibawah ini. 




             BHN =
2p
 π .d (D− D2−d2
 
dengan: P : beban yang digunakan (kg) 
D : diameter bola baja (mm) 
d : diameter lekukan (mm) 
(Dieter,1987) 
             Dalam pemanfaatannya ST 60 digunakan sebagai bahan-bahan pekerjaan 
pemesinan dan pengelasan . 
Berikut ini merupakan spesifikasi bahan yang diperlukan dalam proses pembuatan 
poros dan piringan penutup : 
Tabel 1. Spesifikasi Bahan dan Ukuran  
No Nama Komponen Bahan Ukuran Kekerasan 
Brinel 
1 Poros ST 60 Φ 25,4 x620 mm 143 kg/𝑚𝑚2 
2 Piringan Penutup ST 60 Φ 114 x 20 mm 143 kg/𝑚𝑚2 
 
C. Identifikasi Alat dan Mesin  
              Proses pembuatan komponen mesin pencetak pelet yaitu poros pengaduk 
dan piringan penutup menggunakan beberapa alat dan mesin yang berguna untuk 
membantu  proses pembuatannya. Adapun alat dan mesin yang digunakan untuk 
membuat poros pengaduk dan piringan penutup sebagai komponen mesin 
pencetak pelet antara lain : mesin bubut, mesin gergaji, alat ukur (jangka sorong, 
mistar baja) dan peralatan bengkel. 
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1. Mesin Bubut  
          Mesin bubut dipergunakan untuk mengerjakan bidang-bidang silinder , luar 
dan dalam, masing-masing membubut lurus dan mengebor, demikian pula bidang 
rata (membubut rata), juga untuk membubut tirus, dan berbentuk melengkung atau 
bola dan membubut ulir. Pada mesin bubut yang dibuat secara khusus, dapat juga 
mengerjakan benda kerja berpenampang tidak bulat.  
 
Gambar 3. Mesin bubut  
           Macam-macam mesin bubut berdasarkan bentuknya adalah : mesin bubut 
mendatar, mesin bubut khusus, mesin bubut bangku kepala, mesin bubut karosel 
dan masih banyak lagi yang lainnya. Bagian-bagian dari mesin bubut biasa adalah 
sebagai berikut : 
a. Kepala tetap  
         Kepala tetap dipergunakan untuk menyangga sumbu utama, yakni yang 
dinamakan sumbu utama (paksi utama) dan bagian-bagian yang dipergunakan 
untuk menggerakan paksi utama itu serta menurunkan gerak jalan. Kepala tetap 
terdiri dari dua blok bantalan yang dihubungkan menjadi satu dengan peluncur 
(bed mesin) untuk menyangga sumbu antara. Penggerak sumbu utama dilakukan 
oleh cakra tingkat dimana menghubungkan roda gigi dengan jumlah perputaran 
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yang dikehendaki. Sumbu utama pada tiap-tiap mesin bubut dibuat berlubang, 
dimana berguna untuk mengurangi berat dan untuk memasukkan benda kerja yang 
panjang pada waktu membubut. Pada kepala tetap dipasang pula alat-alat penjepit 
benda kerja yang akan dibubut. 
 
Gambar 4. Kepala Tetap 
 
 
b. Kepala lepas  
              Kepala lepas adalah bagian dari mesin bubut yang letaknya sebelah 
kanan dan dipasang di atas alas mesin (bed mesin). Bagian kepala lepas berguna 
untuk tempat pemikul ujung benda kerja yang dikerjakan, sebagai tempat dudukan 
bor pada waktu mengebor, dan sebagai tempat dudukan senter putar. Kepala lepas 
dapat digeser-geser sepanjang alas mesin dapat dikencangkan pada setiap 
kedudukan dengan perantaraan baut sekrup, kepala lepas juga dapat digeser arah 
melintang untuk membubut benda kerja yang konis (kerucut). Untuk mengikat 
benda kerja sehingga dapat lurus dengan sumbu maka dipakai pelat cakram dan 
senter. Senter ini dimasukkan dalam bus dengan ulir segi empat diluar dan ditahan 
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terhadap putaran oleh sebuah bubungan yang dilekatkan pada kepala lepas, jarak 
tegak lurus dari garis senter sampai alas mesin dinamakan tinggi senter, Ukuran 
ini menentukan diameter terbesar dari benda kerja yang dapat dikerjakan oleh 
mesin bubut. 
 
Gambar 5. Kepala Lepas 
 
c. Alas mesin (bed mesin)  
            Alas mesin bentuknya memanjang sepanjang mesin dan berfungsi sebagai 
pendukung eretan. Kepala lepas mempunyai permukaan yang rata dan halus. 
Kerusakan dan cacat pada alas mesin adalah menandakan tidak sempurnanya 
pekerjaan membubut karena kelurusan jalannya pahat bubut tergantung dari 
kerataaan alas mesin.  
           Bidang alas mesin tidak boleh dibersihkan dengan menggosok-gosok 
bidang itu dengan menggunakan ampelas atau pisau karena dapat mengakibatkan 
permukaan bidang alas menjadi tidak rata yang nantinya akan berpengaruh 






Gambar 6. Alas mesin 
 
d. Eretan (support)  
           Eretan berfungsi sebagai pemegang erat perkakas bubut dan memberikan 
kepadanya gerakan yang diperlukan. Arah gerakan dapat sejajar dengan tegak 
lurus atau miring terhadap sumbu bubut. Eretan juga merupakan tempat 
kedudukan kacamata jalan. Eretan harus dibuat dan diberi penuntun sedemikian 
rupa sehingga terjamin pengerjaan yang bebas goncangan. Bagian-bagain utama 
eretan: eretan dasar, eretan lintang, eretan atas. 
 





e. Peralatan yang terdapat pada mesin bubut  
    1) Cekam  
            Cekam berfungi untuk menjepit benda kerja selama pekerjaan membubut, 
cekam ini terdapat beberapa macam bentuk, yang terkenal adalah cekam berahang 
tiga karena ia dapat memusat sendiri sewaktu salah satu lubangnya diputar, tipe 
cekam berahang empat tidak memusatkan sendiri karena ia digunakan pada benda 
kerja yang bentuknya tidak simetris. 
  
Gambar 8. Cekam 
 
2) Plat pembawa  
           Untuk melakukan pembubutan dengan dua senter (misalnya untuk 
membubut tirus) maka digunakan plat pembawa yang bentuknya seperti pelat 
cekam tetapi tidak mempunyai penjepit. Ia bergerak karena dipasangnya pembawa 




Gambar 9. Pelat Pembawa 
3) Senter  
          Senter ini dipasang jika kita akan melakukan pekerjaan membubut baik 
membubut rata maupun tirus, dimana setelah benda kerja pada salah satu atau 
kedua ujungnya diberi lubang senter benda kerja dipasangkan pada senter dan 
dijepit pada pelat cekam dan kepala lepas. Pemasangan senter dimaksudkan agar 
benda kerja dapat berputar sejajar dengan sumbu dan juga untuk memperkuat 
proses pencekaman. 
 




4) Penyangga (kaca mata)  
            Penyangga digunakan bila kita membubut benda kerja yang panjang 
sehingga menjaga benda kerja lenturan atau berbentuk tirus pada benda kerja 
sehingga dalam proses pembubutan tetap terjaga kelurusan permukaan bidang 
yang panjang tetap lurus. 
 
Gambar 11. Penyangga 
5) Pahat bubut  
        Adapun jenis pahat bubut yang digunakan dalam pembuatan roda gigi 
blank yaitu pahat baja HSS dan macam pahat bubut dapat dilihat pada gambar 
di bawah ini yaitu : 
 
 
Gambar 12. Pahat Bubut 
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Adapun macam pahat bubut dapat dilihat pada gambar di bawah ini yaitu : 
 
Gambar 13. Macam-macam Pahat 
             Keterangan Pahat : (1) Pahat kikis tekuk kanan; (2) Pahat kikis lurus 
kanan ; (3) Pahat kikis lurus kiri; (4) Pahat kikis saping kanan;(5) Pahat pucuk 
saping kanan ; (6,7) Pahat poles pucuk; (8) Pahat poles lebar; (9) Pahat bubut 
samping kanan; (10) pahat bubut samping kiri;(11) Pahat alur; (12) Pahat ulir 
pucuk;(13) Pahat penggal;(14) Pahat bubut bentuk; (15) Pahat bubut dalam ; (16) 
Pahat sudut dalam; (17,18) Pahat kait; (19) Pahat ulir Dalam 
 
Gambar 14. Geometri Pahat Bubut 
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7) Mandrel  
             Untuk membubut bagian luar poros yang pendek terdapat kesulitan dalam 
penjepitan benda kerja, maka untuk menjepit pada cekam digunakan alat bantu 
yang disebut mandrel. Mandrel berbentuk bulat atau tirus tergantung pada benda 
kerja yang akan dibubut. 
 
Gambar 15. Mandrel 
            Elemen dasar pada mesin bubut yang dapat diketahui antara lain, putaran 
spindel (speed), gerak makan (feeding) dan waktu pemotongan, dan faktor lain 
yang berpengaruh adalah jenis bahan dan pahat yang digunakan. Beberapa 
gambaran tentang parameter dari mesin bubut adalah: 
 
Gambar 16. Paramater Pemotongan pada Mesin Bubut 
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1) Formula dalam proses pembubutan :  
                            Keterangan :  
                            Benda kerja :  
                                        D1 = Diameter mula ; mm  
                                        D2 = Diameter akhir; mm  
                                         lt = Panjang pemotongan; mm  
                             Pahat :  
                                         χr = Sudut potong utama atau sudut masuk  
                             Mesin Bubut :  
                                         a = Kedalaman potong; mm  
                                         f = Gerak makan; mm/putaran  
        a) Kecepatan potong (cutting speed)  




            Keterangan :  
                         v : kecepatan potong, m/menit  
                        n : putaran poros utama mesin bubut, rpm  
                        d : diameter benda kerja, mm           1/1000 : 1 mm = 1/1000 m 




             Keterangan :  
                           i : jumlah pemotongan, kali  
                       D1 : diameter awal benda kerja, mm  
                       D2 : diameter setelah dibubut, mm  
                          a : kedalaman pemotongan, mm 
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       c) Waktu potong (T) 
           T = 𝐿
𝑛 .𝑠
 . 𝑖…….menit 
            Keterangan :  
                             T : waktu yang dibutuhkan untuk pembubutan, menit  
                             L : panjang benda kerja yang dibubut, mm  
                             n : putaran poros utama, rpm  
                             s : kecepatan sayat, mm/putaran  
                             i : jumlah pemotongan, kali 
 
 
2) Variabel kecepatan potong  
                   Kecepatan potong tidak boleh dipilih sembarangan. Bila kecepatan 
potong terlalu rendah waktu pemotongan akan lebih lama, apabila kecepatan 
potong terlalu tinggi pahat akan cepat kehilangan kekasarannya (karena 
temperatur ujung pahat menjadi tinggi). Untuk menentukan kecepatan potong 
berikut ini adalah hal-hal yang perlu dipertimbangkan: Material benda kerja, 
Material pahat, Penampang dari tatal , Pendingin, Kemampuan mesin.  
 
     a) Material benda kerja  
                  Bahan atau material yang keras akan menimbulkan panas yang lebih 
tinggi dari pada bahan yang lunak ,maka kecepatan potong bahan yang keras 




      b) Material pahat  
                  Cemented Carbide mempunyai ketahanan aus yang lebih tinggi dari 
pada HSS.Sehingga kecepatan potong untuk Cemented Carbide dapat diambil 
lebih tinggi daripada kecepatan potong pahat HSS.  
       c) Penampang dari tatal  
               Pada waktu membubut dengan ketebalan tatal yang tipis (finishing), 
kecepatan potongan dapat lebih tinggi dari pada membubut dengan tatal yang 
tebal (roughing). 
 
        d) Pendingin  
               Apabila kita menggunakan cairan pemotongan, maka kecepatan potong 
yang lebih tinggi dapat kita pilih.  
         e) Kemampuan mesin  
               Mesin bubut yang besar tentukan saja memiliki kemampuan kecepatan 
potong yang lebih besar dari pada mesin yang kecil. Sehingga dapat 
disimpulan, pemilihan kecepatan potong harus memperhatikan berbagai 
aspek. 
 
2. Mesin gergaji bolak-balik 
              Mesin gergaji bolak-balik (hacksaw machine) merupakan alat yang 
berguna untuk memotong benda kerja. Mesin gergaji ini pada umumnya 
mempunyai pisau gergaji dari panjang 300 sampai 900 mm, ketebalan 1,25 – 3 
mm dan dengan jumlah gigi antara 1 sampai 6 gigi per inchi serta terbuat dari 
HSS (high speed steel). Mesin gergaji ini digerakkan olehmotor listrik, prinsip 
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kerjanya adalah motor listrik dihubungkan dengankopling penggerak dan 
proses penekanan gergaji ke bawah dikarenakan adanya sistem hidrolik. 
               Penggunaan mesin ini dalam pembuatan poros dan piringan adalah untuk 
memotong bahan yang akan digunakan. Pada waktu pemotongan, bahan 
dicekam pada suatu ragum yang ada pada mesin gergaji dan digunakan cairan 
pendingin untuk mengurangi keausan yang disebabkan karena gesekan bahan 
yang dipotong dan mata gergaji. Proses penggergajian dengan mesin ini lebih 
efisien dan efektif daripada menggunakan gergaji tangan (hand hacksaw). 
                Pemotongan dengan menggunakan cairan pendingin dapat mengurangi  
panas yang terjadi akibat gesekan dari daun mata gergaji dengan benda kerja, 
serta proses penggergajian menjadi lebih cepat. Dibandingkan dengan 
pemotongan tanpa cairan pendingin dan umur dari daun mata gergaji dapat 
lebih panjang. Dengan mesin ini kita dapat memotong benda kerja dalam 
jumlah banyak, baik dipotong secara bertahap (satu demi satu) maupun 
dipotong dengan cara disatukan, dengan demikian pengerjaannya jauh lebih 
cepat dan efisien dari pada menggunakan gergaji tangan. 
 




          Pada mesin gergaji ada tiga bentuk gigi-gigi potong pada daun yaitu : a. 
bentuk standar,   b. bentuk mata pacing dan, c. bentuk skip. 
a. Bentuk standar 
         Digunakan untuk melakukan pemotongan bahan dengan permukaan 
pemotongan halus. 
 
b. Bentuk mata pancing 
        Bentuk mata gergaji ini sangat efektif dalam pemotongan karena ia dapat 
melakukan pemotongan secara cepat, terutama untuk pemotongan benda lunak. 
 
c. Bentuk skip: 
        Daun mata gergaji bentuk skip akan dapat memberikan kebebasan pada 
beram untuk keluar dari daerah pemotongan dengan cepat, sehingga pemotongan 
bisa lebih cepat dan panas akibat dari gesekan dapat diperkecil. 
  
       Pedoman mengenai tabel kecepatan pemotongan sesuai dengan bahan yang 









Tabel 2. Kecepatan Potong 
Bahan 
Langkah per menit 
Dengan Cairan Tanpa cairan 
1. Baja karbon rendah                                    100 – 140 70 – 100 
2. Baja karbon 
menegah 
100 – 140 70 
3. Baja karbon tinggi 
100 70 
4. Baja HSS 100 70 
5. Baja campuran 100 70 
6. Besi tuang 
- 70 – 100 
7. Alumunium 140 100 
8. Kuningan 
100 – 140 70 
9. Perunggu 100 70 
 
 
3. Alat-Alat Ukur dan Bantu  
             Keperluan pada bengkel mesin diperlukan alat-alat pengukuran guna 
menentukan panjang, lebar, dan tinggi atau ukuran yang lain pada benda kerja. 
Disamping itu juga diperlukan peralatan pembantu lainnya, misalnya siku, mesin 
perkakas, jangka, meja perata, peralatan jepit, klem-klem, dll. 
 
         Untuk menentukan ukuran suatu benda kerja dan untuk melakukan suatu 
keseimbangan dari suatu benda kerja yang dijepit pada mesin perkakas, maka 
diperlukan berbagai peralatan ukur.Berikut beberapa peralatan ukur yang banyak 




a. Mistar baja  
            Mistar baja digunakan untuk mengukur panjang dan tinggi atau lebar alur 
dan mengukur tembus dari benda kerja, juga dapat digunakan untuk mengukur 
diameter jika digunakan secara bersama-sama dengan jangka bengkok. Mistar 
biasanya mempunyai skala dalam millimeter dan skala dalam inchi. Pada 
pengukuran benda kerja menggunakan mistar baja memerlukan ketrampilan, 
kecermatan dalam menggunakannya dan perhatian serta konsentrasi untuk 
menghasilkan suatu pengukuran benda kerja yang presisi. Sebenarnya mistar baja 
tidak digunakan untuk mengukur diameter dalam atau diameter luar suatu benda 
kerja karena tingkat ketelitiannya kurang meyakinkan, maka untuk mengukur 
diameter dalam atau diameter luar digunakan mistar ingsut (jangka sorong/vernier 
caliper/sketmat). 
 
Gambar 18. Mistar baja 
 
b. Mistar ingsut (jangka sorong)  
           Jangka sorong digunakan untuk mengukur tinggi benda, kedalaman alur 
atau celah, diameter dalam dan diameter luar suatu benda kerja yang dapat 
mencapai ketelitian 0,02 mm atau 0,0001 inchi. Jangka sorong mempunyai 
kapasitas yang bermacam-macam, tergantung dari kebutuhan atau penggunaan 
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jangka sorong tersebut, diantaranya: kapasitas 150 mm dengan ketelitian 0,05 
mm, kapasitas 200 mm dengan ketelitian 0,02 mm. 
 
Gambar 19. Jangka sorong 
 
c. Kaliber sekrup  
           Kaliber sekrup disebut juga dengan nama micrometer, yakni suatu alat 
pengukur yang dapat digunakan untuk mengukur diameter atau tebal benda kerja 
yang tipis dengan tingkat ketelitian 0,01 mm atau 0,001 inchi. Mikrometer ada 
tiga jenis yaitu mikrometer pengukur luar, mikrometer pengukur dalam, dan 
mikrometer dalam yang pakai sambungan. Mikrometer biasanya digunakan untuk 
pengukuran dalam kerja mesin, misalnya mengerjakan poros dalam mesin bubut, 
celah alur pada mesin frais dan pekerjaan-pekerjaan lain yang membutuhkan 
ketelitian yang tinggi. 
 




   d. Dial indikator  
        Dial indikator mempunyai tingkat ukuran yang sangat teliti. Alat ini 
digunakan untuk mengukur ketelitian misalnya kelurusan, tegak lurus, 
paralelnya benda kerja atau bagian mesin perkakas, keseimbangan poros suatu 
sumbu, untuk balance, menentukan kelurusan benda kerja, dsb. 
 
Gambar 21. Dial Indikator 
 
 
4. Peralatan Bengkel  
         Disamping adanya alat-alat ukur untuk proses pemesinan, dibutuhkan 
peralatan lain yang sering dipakai dalam bengkel mesin. Berikut alat-alat yang 
biasanya digunakan dalam bengkel mesin : 
   a. Kikir  
        Untuk meratakan suatu benda kerja, melakukan sayatan tipis pada benda 
kerja digunakan kikir. Kikir mempunyai macam bentuk yang bervariasi 




Gambar 22. Kikir 
 
b. Ragum  
        Guna untuk menjepit benda kerja untuk pengerjaan lebih lanjut pakailah 
tanggem (catok) agar benda kerja tidak bergerak pada saat pengerjaan. 
 
Gambar 23. Ragum 
c. Kunci “L” 





Gambar 24. Kunci “L” 
 
d. Palu  
       Palu diperlukan untuk memukulkan pahat atau memukulkan benda kerja yang 
akan dipasang di mesin . 
 






D. GAMBARAN TENTANG MESIN PENCETAK PELET 
     Berikut ini adalah gambar rincian dari “ Mesin Pencetak Pelet “ . 
 
Gambar 26. Mesin Pencetak Pelet  
Keterangan : 
1. Pully 





7. Rangka Mesin 
8. Pengaduk  
9. Corong Pembuangan 
10. Ulir pendorong 
11. Pencetak 
12. Tabung pencetak 
13. Bearing 




               Mesin pencetak pelet ini digerakan dengan motor listrik ¼  Hp dan 
reducer sebagai pengatur kecepatanya. Kemudian menggunakan pully dan 
sabuk-v sebagai alat tranmisinya. Dalam sekali proses pembuatan pelet 
mampu menampung 5 kg bahan mentah (ampas dan bekatul). Pembuatan 
mesin ini dilakukan di bengkel pemesinan dan bengkel fabrikasi. Pada 
bengkel pemesinan komponen yang dibuat adalah poros pengaduk, piringan 
penutup, poros pencetak dan piringan pencetak. Komponen yang lainya 
dibuat di bengkel fabrikasi seperti rangka mesin, corong pengaduk, tabung 
pencetak dan corong pembuangan. Berikut adalah gambaranya : 
1) Pully 
 
Gambar 26. Pully 3” 
2) Motor Listrik 
 




   
 
Gambar 28. Sabuk-V 
  4) Reducer 
        
  
 
Gambar 29. Reducer 
        5) Rangka Mesin 
                 Rangka mesin dibuat sebagai fondasi dari mesin pencetak pelet juga 
untuk menempatkan komponen- komponen mesin. Dibuat dari plat L 




Gambar 30. Rangka Mesin 
   6) Poros Pengaduk 
          Poros pengaduk adalah salah satu komponen penting dalam pembuatan 
Mesin Pencetak Pelet. Poros ini dibuat menjadi sebuah pengaduk yang 
sangat diperlukan dalam proses pembuatan pelet dalam mesin pencetak 
pelet. Pengaduk berfungsi untuk mencampur bahan dasar pembuatan pelet 
yang berupa bekatul dan ampas. Sebelum masuk dalam proses pencetakan. 
Dalam pembuatan pengaduk harus sangat cermat agar semua bahan dalam 
corong pengaduk bisa bercampur secara merata supaya lebih mudah dalam 
proses pencetakan. Berikut ini adalah gambar pengaduk yang sudah jadi : 
 
 
Gambar 31. Poros Pengaduk 
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     7) Corong Pembuangan 
             Berfungsi sebagai tempat penyaluran hasil cetakan pelet untuk ditampung 
pada wadah. 
 
Gambar 32. Corong Pembuangan 
      8) Ulir Pendorong 
              Komponen ini digunakan untuk mendorong adonan pelet menuju 
piringan pencetak. Alat ini berada didalam tabung pencetak yang kedua 
ujungnya ditumpu dengan bearing. 
 




        9) Piringan Pencetak 
                   Berfungsi untuk mencetak adonan dari bahan dasar pembuat pelet. 
Komponen ini terdapat pada bagian depan dari tabung pencetak. 
Berbentuk piringan yang mempunyai lubang – lubang kecil berukuran 3,5 
mm. juga untuk tempat dudukan bearing.   
 
Gambar 34. Piringan Pencetak 
         10) Tabung Pencetak 
                       Tabung Pencetak adalah tempat untuk mencetak pelet yang 
berbentuk silinder dengan dua penutup. Didalam tabung pencetak 
terdapat ulir pendorong cetakan. Untuk mendorong adonan pelet  agar 
dapat maju dan bisa tercetak melalui piringan pencetak.   
 
Gambar 33. Tabung Pencetak 
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         11) Bearing 
 
Gambar 35. Bearing 
           12) Corong Pengaduk 
                   Corong Masuk adalah komponen bagian atas dari mesin pencetak 
pelet yang berfungsi untuk tempat memasukkan bahan dasar 
pembuatan pelet. Juga berfungsi sebagai tempat untuk mencampur 
bahan pembuat pelet. Komponen ini dibuat dengan plat tebal 2 mm.  
 
Gambar 26. Corong Pengaduk 
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      13) Piringan Penutup 
            Piringan penutup dibuat untuk tempat bearing pada tabung pencetak 
dan berfungsi untuk penutup bagian belakang agar adonan pelet tidak 
keluar selain melalui piringan pencetak. Dalam pembuatanya dimulai 
dengan pemotongan bahan dengan mengunakan las, Kemudian dibubut 
Facing dan dibuatkan mandrel untuk pembubutanya. 
        
Gambar 28. Proses pembubutan piringan penutup 







A. Konsep Umum Proses Pembuatan Produk 
              Proses pembuatan produk tertentu membutuhkan pengetahuan yang 
cukup dan mendasar. Produk harus didisain sehingga harga bahan ,ongkos 
memproduksi, dan biaya penyimpanan harus ditekan seminimal mungkin. 
Untuk menghasilkan produk dengan ketelitian yang tinggi diperlukan mesin 
dan operasi yang lebih baik disamping tenaga trampil yang memenuhi 
persyaratan dan kendali yang ketat. Selain itu juga pemilihan mesin perkakas 
dengan terencana didesain mesin yang lebih efisien dengan perpaduan 
berbagai operasi dan dengan meningkatkan kemampuan mesin, sehingga 
proses untuk membuat produk dapat dihemat waktu dan tenaga. Hal ini dapat 
diperoleh biaya minimum untuk setiap benda kerja. Dalam proses pembuatan 
produk menurut B.H Amstead (1979 : 5), klasifikasi proses produksi dapat 
digolongkan sebagai berikut : 
      1. Klasifikasi proses produksi 
                Secara umum proses produksi diklasifikasikan melalui berbagai proses 
diantaranya : proses pembentukan, proses pemesinan/ machining, proses 
penyambungan, dan proses penyelesaian permukaan. 






a. Proses untuk mengubah bentuk bahan 
                    Proses pembentukan bahan mengalami perubahan bentuk menjadi 
produk jadi atau setengah jadi. Beberapa proses mengubah bentuk logam 
atau bahan lain adalah sebagai berikut proses pengecor, proses penempaan, 
proses ektrusi, proses pengerolan, proses penarikan , proses penekanan, 
proses penubukan, proses tusuk-tekan, proses pemukulan,proses 
pembengkokan, proses penggutingan, proses putar tekan, proses tarik 
tekan, proses rol bentuk, pembentukan eksplosif, pembentukan 
elektrohidrolik, pembentukan magnetik, pembentukan elektro, 
pembentukan serbuk logam, dan pencetakan plastik. Dalam proses 
pembentukan elektro, pembentukan serbuk logam, dan pencetakan plasti, 
benda mula bukan hasil coran, produk yang dibentuk secara elektro terjadi 
karena deposisi elektrolitik dari logam pada pola yang bersifar konduktif. 
Logam mengendap dari larutan elektrolit dan lempengan atau batang logam 
murni merupakan adonannya. Proses ini digunakan untuk membuat alat 
atau suku cadang dengan ketebalan yang memerlukan presisi tinggi. 
Metode yang digunakan dalam produksi suku cadangan dari serbuk logam 
pada dasarnya merupakan operasi pemapatan. Serbuk logam dimasukan 
kedalam cetakan logam lalu dipadatkan dengan tekanan tinggi. Kemudian 
diperlukan pemanasan untuk mengikat partikel serbuk yang dikenal sebagai 
proses sinter. Plastik dicetak dibawa pengaruh panas atau dengan atau tanpa 
tekanan sehingga bentuknya sesuai dengan pola cetakan. Pembetukan 




tinggi, dimana produk dibentuk secara cepat pada tekanan tinggi. (B.H 
Amstead, dkk,1979 : 5). 
b. Proses pemesinan/machining 
           Memproduksi menurut (B.H Amstead, 1979:5) dikenal berbagai operasi 
pemesinan pemotongan geram tradisional dan bukan tradisional sebagai 
berikut: 
1) Proses pemotongan geram tradisional meliputi proses pembubutan, 
penyerutan, pengetaman, penggurdian, pengeboran, pelebara, 
penggergajian, potong tarik, pengefraisan, penggerindaan, hobbing, dan 
rounting. 
2) Proses pemesinan bukan tradisional meliputi proses ultrasonik, erosi 
loncatan listrik, laser optik, elektro kimia, fris kimia, pemotongan abrasi, 
proses pemesinan oleh berkas elektron, dan proses busur plasma. 
                Proses kelompok B umumnya diterapkan pada proses produksi yang 
memerlukan ketelitian yang tinggi, disini logam dipotong menjadi geram yang 
halus. Perkakasa dilengkapi dan digerakan oleh motor. Gerakannya bolak-balik 
atau berputar sementara benda kerja atau pisau potong yang bergerak. Pada 
mesin potong benda kerjnya diam sedang pisau potongnya bergerak. Pada 
mesin bubut benda kerjanya berputar sedangkan pisaunya diam, kalau pada 
mesin bor alatnya yang bergerak benda kerjanya yang diam. (B.H Amstead, 
1979:6). 
                Pada pemesinan ultrasonik, logam digerus secara bertahap oleh butiran 




kecepatan yang tinggi. Cairan tersebut digerakan oleh generator ultrasonik. 
Pada pemesinan loncatan listrik dan pemesinan busur listrik, digunakan busur 
khusus sehingga dapat mengikis benda yang bersifat penghatar. Laser optik 
adalah suatu berkas foton yang kuat yang dapat menimbulkan suhu yang sangat 
tinggi sehingga dapat memotong atau mengamplas logam. Pada pemesinan 
kimia, logam terkikis secara kimiawi atau terkikis dengan menggunakan proses 
pelapisan terbalik. (B.H Amstead,dkk 1979 :6). 
c. Proses Penyambungan 
              Produk yang terdiri dari dua atau lebih bagian memerlukan proses 
penyambungan meliputi Pengelasan, Solder, Mematri, Sinter, Penyambungan, 
Pengelingan, Penyambungan dengan baut, dan Perekatan dengan lem Pada 
proses pengelasan, bagian logam dijadikan satu dengan cara mencairkannya. 
Disini diperlukan panas dengan atau tanpa tekanan. Solder dan mematri adalah 
dua proses sejenis, diantara kedua potongan logam ditambahkan logam lain 
dengan keadaan cair. Proses sinter mengikat partikel logam dengan cara 
pemanasan. Perekatan dalam bentuk serbuk, cair, bahan padat dan pita yang 
biasanya digunakan untuk menyambung logam, kayu, gelas, plastik. . (B.H 
Amstead,dkk 1979 :8). 
d. Proses penyelesaian permukaan 
              Proses ini bertujuan untuk menghasilkan permukaan yang licin, datar dan 
bagus atau untuk menghasilkan lapisan pelindung. Dapat dilakukan dengan 




penghalusan rata, pelapisan semprot logam, perkerizing, seradisasi. (B.H 
Amstead,dkk 1979 : 7). 
              Proses diatas hampir tidak mengubah dimensi khususnya hanya  
menyelesaikan permukaan. 
2. Konsep pembuatan poros dan piringan penutup 
        Untuk menghasilkan suatu poros dan piringan penutup dapat dilakukan 
dengan berbagai cara, yaitu : proses pengecoran (casting), pengerolan, 
metarlugi serbuk, dan proses penempaan. 
a. Proses pengecoran/casting 
                Produk yang berupa poros dapat diperoleh dengan pengecoran secara 
langsung dari logam cair menjadi logam padat berbentuk poros ataupun 
piringan. Menurut B.H Amstead, (1979) dikenal berbagai cara proses 
pengecoran khusus sebagai berikut : die casting, pengecoran centrifugal, 
pengecoran presisi / pengecoran invesmen, dan pengecoran kontinu 
(continous casting). 
          1) Die casting 
                    Proses ini mempergunakan tekanan dalam memasukkan logam cair 
ke dalam rongga cetakan dan dengan dibawah tekanan lalu dibiarkan 
membeku . 
         2) Pengecoran Centrifugal 
                    Yaitu menuangkan logam cair ke dalam cetakan yang berputar dan 
akibat gaya sentrifugal logam cair akan termampatkan. Hal ini 




dan stukturlogam yang dihasilkan mempunyai sifat fisik yang unggul dan 
simetris. 
        3) Pengecoran Presisi atau Pengecoran Invesmen 
                    yaitu pengecoran yang menghasilkan produk presisi berukuran teliti  
dengan permukaan yang sangat halus. 
        4) Penecoran Kontinu (continuous casting) 
                    yaitu logam dituangkan kedalam cetakan yang dapat didinginkan 
dengan cepat; logam yang telah membeku kemudian segera ditarik. 
b. Pengerolan 
               Suatu pengerolan logam pada dasarnya terdiri atas: rol, bantala, dan 
rumah untuk tempat komponen – komponen tersebut. Serta pengendali yang 
mengatur daya untuk rol dan berguna untuk mengendalikan kecepatan. 
Untuk pembuatan poros digunakan mesin rol batang (bar roll) atau mesin 
dagang (mechant mill).mesin ini memiliki 2 atau 3 tingkatan. Suatu instalasi 
yang umumnya terdiri dari stan kasar, stan untaian dan stan penyelesaian 
(George E. Dieter 1992 : 203). 
c. Metalurgi Sebuk 
               Proses Metalurgi Sebuk adalah suatu kegiatan yang mencangkup 
pembuatan benda kerja komersial dari serbuk logam melalui penekanan. 
Metalurgi Sebuk digunakan untuk pembuatan poros kecil dari serbuk logam 






d. Proses Penempaan 
              Penempaan adalah proses pembentukan logam secara plastis dengan 
memberikan gaya tekan pada logam yang akan dibentuk. Gaya tekan yang 
diberikan bisa secara manual maupun secara mekanis.  
             Teori B.H  Amstead, (1979) proses penempaan dikenal berbagai cara 
yaitu : penepaan menggunakan palu, penempaan timpah, penempaan tekan, 
dan penempaan upset. 
1) Proses penempaan palu 
                    Merupakan penempaan yang paling sederhana, proses ini 
diprioritaskan untuk membuat benda kerja yang sederhana dalam skala 
produksi kecil. 
2) Penempaan Timpah 
                    Penempaan timpah hampir sama dengan proses penempaan palu 
hanya perbedaannya pada die nya yang menggunakan die tertutup, dan 
benda kerja terbentuk akibat impak atau tekanan yang memaksa logam 
panas plastis memenuhi dan mengisi bentuk die. 
3) Penempaan tekan 
                     Deformasi logam melalui penekanan yang berlangsung dengan 
lambat. 
4) Penempaan Upset 
                     Batang penampang rata dijepit dalam die dan ujung yang dipanaskan 





e. Proses pemesinan/machining 
       Bahan untuk membuat poros dan piringan penutup dikerjakan 
menggunakan mesin hingga mencapai berbentuk silindris sesuai ukuran 
yang diinginkan. untuk membuat poros dapat dilakukan dengan cara 
pembubutan. Dalam proses pembuatan poros pengaduk pada mesin pencetak 
pelet ini, yang digunakan yaitu proses pemesinan/machining. Benda kerja 
dikerjakan menggunakan mesin bubut mulai dari rauging sampai finishing. 
 
B. Konsep Pembuatan Poros pengaduk dan Piringan Penutup 
          Berdasarkan pada konsep pembuatan umum yang telah dipaparkan di atas, 
proses pembuatan poros dan piringan penutup ini menggunakan proses 
pemesinan, proses penyelesaian permukaan, proses perakitan komponen - 
komponen pada mesin. Adapun masing - masing proses dijelaskan sebagai 
berikut : 
1. Proses pemesinan 
a. Poros pengaduk 
                  Dalam proses pembuatan poros pengaduk, proses pemesinan yang 
dilakukan yaitu dengan cara : penggergajian dan pembubutan. 
1) Penggergajian 
                       Pemotongan bahan menggunakan gergaji mesin karena lebih 
mudah, lebih cepat dan resiko mata gergaji patah kecil. Penggergajian 
ini digunakan untuk pemotongan bahan. Material yang dipotong 




gambar kerja. Dalam mengunakan mesin gergaji potong faktor 
penjepitan bahan pada tanggem mesin sangatlah penting agar benda 
kerja yang dipotong tidak melenceng dan menggunakan kecepatan 
yang sesuai dengan kekerasan bahan. 
2) Pembubutan 
       Dalam proses pembuatan poros pengaduk pada komponen mesin 
pencetak pelet ini digunakan mesin bubut untuk memotong 
permukaan. Poros pengaduk utama ini dibuat dengan cara pembubutan 
facing dan pembubutan lurus supaya benda kerja bentuknya silindris. 
Dalam proses pembubutan harus hati – hati dalam pencekaman 
dikarenakan ukuran benda keja yang  panjang 620 mm. 
b . Piringan Penutup 
 1) Pengergajian 
             Pemotongan piringan penutup dengan menggunakan gergaji 
mesin lebih mudah dan cepat selesai. Pemotongan dilakukan sesuai 
dengan ukuran pada gambar kerja. Jadi harus cermat dalam mengamati 
ukuran pada gambar dan penyetelan panjang pemotongan agar tidak 
ada sisa pemotongan yang dibuang percuma. Saat proses pemotongan 
peran collant sangatlah penting untuk meredam panas pada mata 
potong dan benda kerja. 
2) Pembubutan 
              Proses pembuatan piringan penutup pada mesin pencetak pelet 




pemotongan. Dalam pembuatanya dilakukan mulai dari facing 
kemudian pembuatan lubang senter lalu pembubutan lurus dan 
finishing. Saat pembubutan lurus diperlukan bantuan mandrel untuk 
pembubutanya. Dalam pembubutanya harus sesuai dengan gambar 
kerja baik dari segi bentuk dan ukuran.  
2. Proses penyelesaian permukaan 
                 Pembuatan poros juga mengalami proses penyelesaian permukaan yaitu 
dengan proses gosok amril,.Begitu juga dalam finising pembuatan piringan 
penutup untuk membersikan tatal menggunakan kikir segi tiga atau 
setengah lingkaran. Proses ini hampir tidak mengubah dimensi khususnya 
hanya menyelesaikan permukaan dan membersikan tatal yang masih 
menempel sisi dalam piringan. 
3. Proses penyambungan atau perakitan 
                 Proses penyambungan / perakitan dalam proses pembuatan mesin 
pencetak pelet  menggunakan beberapa alat yaitu baut, pres, dan las. 
          a. Baut 
                  Proses perakitan yang dilakukan adalah melakukan pemasangan 
transmisi dengan poros penggerak dengan puli menggunakan baut. 
Penguncian dengan baut dilakukan dengan kuat agar tidak goyang/oleng 
saat mesin berputar. Juga digunakan untuk pengikat motor pada kerangka. 
           b. Pres 
                  Proses perakitan memggunakan mesin pres manual yang dilakukan 




poros pada lubang bearing dengan memberikan tekanan secara perlahan 
sampai ukuran poros yang masuk sesuai yang diinginkan. 
c. Las 
                   Proses perakitan memggunakan las yang dilakukan adalah melakukan 
pemasangan poros dengan batang pengaduk. Juga untuk menyatukan 
piringan penutup pada tabung pencetak. 
4. Setting transmisi 
                Proses ini merupakan pemasangan motor listrik, pemasangan reducer, 
pemasangan poros, pemasangan puli dan penyetelan kedudukan kedua puli 


















PROSES PEMBUTAN, HASIL DAN PEMBAHASAN 
 






B. Visualisasi Proses Pembuatan Poros Pengaduk dan Piringan Penutup  
            Proses pembuatan poros dan piringan penutup pada komponen mesin 
pencetak pelet terdapat beberapa hal yang perlu diperhatikan, yaitu: 
mempersiapkan gambar kerja, mempersiapkan bahan yang akan digunakan, 
persiapan alat atau mesin, proses pembuatan komponen yang dibuat, dan uji 
fungsional. Adapun tindakan dan keselamatan kerja dalam proses pembuatan 
komponen ini adalah melakukan proses kerja sesuai dengan prosedur dan 
langkah kerja yang diinstruksikan, mengenakan baju kerja dan alat 
perlengkapan keselamatan kerja, meletakkan semua alat ukur pada tempat yang 
aman/terpisah dengan barang kasar, dan jangan membersihkan tatal benda 
kerja selama mesin berjalan, jangan meninggalkan kunci chuck pada lubang 
kepala tetap, kita harus melindungi diri kita dan juga pengguna bengkel 
lainnya. 
     1.Identifikasi Gambar Kerja 
           Identifikasi gambar kerja  merupakan tahap awal sebelum melakukan 
proses pembuatan poros pengaduk dan piringan penutup pada mesin pencetak 
pelet. Identifikasi gambar ini sangatlah penting untuk dilakukan karena tanpa 
gambar kerja yang baik kita akan mengalami kesulitan dalam proses 
pembuatan. Gambar kerja hendaknya memberikan informasi atau petunjuk 
yang lengkap tentang apa yang harus dibuat atau dikerjakan oleh pengguna 
gambar. Selain itu, gambar kerja harus sejelas mungkin baik ukuran, tanpa 
pengerjaan, teloransi dan keterangan-keterangan pendukung lainya yang 
diperlukan operator paham serta mudah mengerti maksud perancang 
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sehingga tidak mengalami kesulitan dalam proses pengerjaan terutama pada 
proses pembuatan poros pengaduk dan piringan penutup pada mesin pencetak 
pelet. Gambar kerja dapat dilihat pada gambar berikut ini : 
 
 
Gambar 28. Poros Pengaduk dan Piringan Penutup  
 
2. Identifikasi Bahan 
          Bahan poros yang digunakan adalah ST 60 dengan ukuran Ø 25,4 x 620 
mm. Untuk piringan penutup juga menggunakan bahan ST 60 dengan ukuran Ø 




3. Alat Atau Mesin Yang Digunakan 
Tabel 3. Alat, Mesin, dan Instrumen  
 
No Bagian Komponen Alat, Mesin, Instrumen 
1 Poros Pengaduk a. Mesin Gergaji Great Captain 
b. Mesin Bubut chiamix 
• Pahat bubut HSS 
• Senter putar 
• Bor senter 
• Kunci chuck 
• Cekam rahang 3 
c. Jangka Sorong 
d. Penggores 
e. Kunci L 8 dan 12  
2 Piringan Penutup a. Mesin Gergaji Great Captain 
b. Mesin Bubut Marro 
• Pahat bubut HSS 
• Pahat bubut dalam 
• Senter putar 
• Bor senter 
• Kunci chuck 
• Cekam rahang 3 
• Mata bor φ 5, 10, 15, 25, 30 mm 
c. Mandrel 
d. Jangka Sorong  
e . Kikir 






4.Tindakan Keamanan dan Keselamatan 
a) Jangan merubah kecepatan mesin saat mesin masih berputar. 
b) Letakkan semua alat ukur pada tempat yang aman. 
c) Memakai pakaian kerja dan alat pelindung mata. 
d) Jangan membersihkan mesin saat mesin masih berputar. 
e) Selalu menggunakan cairan pendingin ketika proses pemesinan 
5.Langkah persiapan  
a) Potong bahan menggunakan mesin gergaji hingga sesuai dengan ukuran 
gambar kerja. 
b) Lakukan running test pada mesin apakah dapat digunakan atau tidak, 
selanjutnya cek tombol-tombol, putaran spindle dan coolant pada mesin. 
Kemudian setting mesin bubut. 
c) Setting pahat 
Setting pahat perlu diperhatikan dan dilakukan karena apabila 
kedudukan pahat atau cara pemasangan pahat yang salah akan sangat 
berpengaruh terhadap hasil pembubutan yaitu mengakibatkan hasil 
pembubutan kurang maksimal. Pamasangan pahat yang tidak senter dengan 
sumbu utama denda kerja juga dapat menghasilkan kebisingan bahkan 
pahat bisa patah karena pemasangan yang kurang kokoh. 
1) Setting pahat setinggi senter 
         Langkah awal yang dilakukan ketika Setting pahat yaitu dengan  
memasang senter putar pada kepala lepas terlebih dahulu. Selanjutnya 
pasang pahat pada rumah pahat kemudian Setting  sedemikian rupa 
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hingga ujung pahat sejajar dengan ujung senter putar. Di bawah ini 
adalah gambar Setting posisi pahat yang benar. 
 
Gambar 29. Setting Pahat Setinggi Senter 
2) Setting kecepatan putaran spindle mesin bubut sesuai benda kerja dan 
pahat yang digunakan (sesuai dengan table pada mesin). 
Tabel 4. Tabel Putaran Mesin Bubut CIA MIX SP 6230 P 
 




Dari melihat tabel 5 persiapan roda gigi A 60T, roda gigi B 120T, 
Roda gigi C 60T.  sehingga feeding yang ditemukan : 
a) Bubut  facing  
- Untuk roughing 0,282 mm/putaran jadi handel mengarah pada 
A, D, R. 
- Untuk finishing 0,141 mm/putaran jadi handel mengarah pada 
B, D, R. 
b) Bubut memanjang  
- Untuk roughing 0,325 mm/putaran jadi handel mengarah pada 
A, C, S. 
- Untuk finishing 0,130 mm/putaran jadi handel mengarah pada 
















6.Langkah Pengerjaan  
Tabel 6. Langkah kerja proses pembuatan poros pengaduk  mesin pencetak pelet 









1. Pembubutan poros pengaduk 








1.1.1. Pasang benda kerja 
pada cekam mesin 
bubut 
1.1.2. Pasang pahat rata 
kanan dan setting 
setinggi senter 
1.1.3. Atur putaran 
spindel berlawanan 
arah jarum jam 
1.1.4. Setting parameter 
pemotongan 
v  = 20 m/menit  







    = 250,76 rpm 
n (praktis)  = 220 rpm 














































Facing benda kerja 
sepanjang 1 mm 
hungga permukaan 



















     Tabel 6. (Lanjutan) 
















1.2.1. Pasang bor senter 
pada chuck drill 
1.2.2. Pasang chuck drill 
pada kepala lepas 
1.2.3. Setting putaran 
spindle searah 
jarum jam  
1.2.4. Setting parameter 
pemotongan 
v  = 10 m/menit  





3,14 .  4
 
    = 796,18 rpm 




kedalaman 3 4  




































-  Pengeboran senter 
digunakan sebagai 
dudukan senter putar 
pada saat proses 
pembubutan. 
Mata bor yang 






Tabel 6. (Lanjutan) 









 1.3. Pembubutan champer                
1 x  45° 
 
 
1.3.1. Atur posisi pahat 
1.3.2. Setting parameter 
pemotongan 
v  = 20 m/menit 




1000  .  20  
3,14 .  25.4
 
    = 250,76 rpm 












































Tabel 6. (Lanjutan) 



















1.4.1    Pasang benda kerja  
pada cekam mesin 
bubut 
1.4.2    Pasang pahat rata 
kanan dan setting 
setinggi senter 
1.4.3   Atur putaranspindel 
berlawanan arah 
jarum jam 
1.4.4   Setting parameter 
pemotongan 
v  = 20 m/menit  







 = 250,76 rpm 
n (praktis)  = 220 rpm 









    = 3 kali   , a = 1mm 
f   =  0,14 mm/putaran 


































  T= 𝐿
𝑛 .𝑓














Tabel 6. (Lanjutan) 









 1.5. Pembubutan champer  
1 x 45° 
 
 
1.5.1. Atur posisi pahat 
1.5.2. Setting parameter 
pemotongan 
v  = 20 m/menit 




1000  .  20  
3,14 .  25,4
 
    = 250,76 rpm 
























































Tabel 7. Langkah kerja proses pembuatan piringan penutup  mesin pencetak pelet 









2 Pembubutan piringan penutup 
2.1 facing 1 
 
1




2.1.1 Pasang benda kerja 
pada cekam mesin 
bubut  
2.1.2 Pasang pahat rata  
kanan dan setting 
setinggi senter 
2.1.3 Atur putaran 
spindle berlawanan 
arah jarum jam 
2.1.4 Setting parameter 
pemotongan 
v  = 20 m/menit  







    = 54,90 rpm 
n (praktis) = 70 rpm 









    = 2 kali    







































Facing benda kerja 
sepanjang 1 mm 
hungga permukaan 


















Tabel 7. (Lanjutan) 















2. 2.1  Pasang bor senter 
pada chuck drill 
2.2.2  Pasang chuck drill 
pada kepala lepas 
2.2.3  Setting putaran 
spindle searah 
jarum jam  
2.2.4  Setting parameter 
pemotongan 
v  = 10 m/menit  





3,14 .  116
 
    = 40,45 rpm 
n (praktis) = 70 rpm 
2.2.5   Lakukan 
penyayatan hingga 
kedalaman 3 4  


































-  Pengeboran senter 
digunakan sebagai 
dudukan senter putar 
pada saat proses 
pembubutan. 
Mata bor yang 







Tabel 7. (Lanjutan) 










 2.3 Pembubutan luar bertingkat                    
ø 90 x 8 mm  
 




2.3.1 Setting parameter 
pemotongan 
v  = 40 m/menit 
(roughing)  




1000  .  40 
3,14 .  114
 
    n (praktis) = 220 rpm 
f   = 0,32 mm/ putaran 









    = 12 kali    
v  = 20 m/menit 
(finishing)  




1000  .  20 
3,14 .  114
 
    n (praktis) = 220 rpm 
f  = 0,13 mm/putaran 
a  = 0,5 mm 



































  roughing 
T= 𝐿
𝑛 .𝑓


























Tabel 7. (Lanjutan)  














2.4.1 geser kepala lepas 
kemudian pasang 
mata bor 
2.4.2 setel putaran mesin 
dengan kecepatan 
200 rpm 
2.4.3 Lakukan pengeboran 
sampai tembus dari 
mata bor 5 – 31.5 
mm  
2.4.4 Gunakan reamer       
ø 31.75 untuk 
finishing 
 
v  = 20 m/menit  





3,14 .  31.75
 










- Mata bor 






































Tabel 7. (Lanjutan) 









 2.5  Pembubutan dalam     




2.5.1 Pasang pahat bubut 
dalam pada toolpost 
2.5.2 Setting parameter 
pemotongan 
v  = 20 m/menit 
(roughing)  




1000  .  20
3,14 .  62
 
    = 102,72 rpm 
n (praktis)= 70 rpm 
f   = 0,32 mm/ putaran 









    = 31 kali    
v  = 20 m/menit 
(finishing)  




1000  .  20 
3,14 .  62
 
    = 70 rpm 
f  = Manual 
a  = 0,2 mm 































































Tabel 7. (Lanjutan) 















2.6.1 Balik benda kerja 
dan ganti pahat 
2.6.2 Setting parameter 
pemotongan 
v  = 20 m/menit 
(finishing)  




1000  .  20  
3,14 .  116
 
    = 54,90 rpm 
n (praktis) = 70 rpm 









    = 2 kali    
a  = 0,5 mm 








































  finishing 
T= 𝐿
𝑛 .𝑓














Tabel  7. (Lanjutan) 
























v  = 20 m/menit 
(finishing)  




1000  .  20 
3,14 .  114
 
= 54,90 rpm 
n (praktis) = 70 rpm 









    = 2 kali    
































































C. Data Tentang Waktu Proses Pembuatan 
Waktu teoritis dan praktis proses pembuatan poros pengaduk dan piringan 
penutup : 
1. Pembuatan Poros Pengaduk 
Tabel 8. Waktu Pembuatan Poros Pengaduk 
No Proses yang Dilakukan 
Waktu (Menit) 
Teoritis Praktis 
1 Pemasangan benda pada mesin gergaji 1 2 
2 
Pemotongan bahan dengan mesin 
gergaji 
5 6 
3 Melepas benda dari mesin gergaji 1 1 
4 
Pemindahan benda dari mesin gergaji 
menuju mesin bubut 
2 2,5 
5 
Persiapkan peralatan dan setting mesin 
bubut 
10 13 
6 Pemasangan benda pada mesin 1 2,5 
7 
Pemasangan bor senter pada kepala 
lepas 
1 2 
8 Bubut  facing  dan bor senter 10 12 
9 Setting posisi pahat 1,5 2 
10 
Pembubutan champer pada sudut 
benda kerja  1 x 45° 
2 2 
11 Melepas dan balik benda kerja 2 3,5 
12 
Pemasangan bor senter dan setting 
posisi pahat 
3 3,5 
13 Bubut facing dan bor senter 1 2,5 
14 
Pembubutan champer pada sudut 
benda kerja  1 x 45° 
2 2,5 










2. Pembuatan Piringan Penutup 
Tabel 9. Waktu Pembuatan Piringan Penutup 
No Proses yang Dilakukan 
Waktu (Menit) 
Teoritis Praktis 
1 Pemasangan benda pada mesin gergaji 1 2 
2 
Pemotongan bahan dengan mesin 
gergaji 
25 35 
3 Melepas benda dari mesin gergaji 1 1 
4 
Pemindahan benda dari mesin gergaji 
menuju mesin bubut 
2 2 
5 
Persiapkan peralatan dan setting mesin 
bubut 
10 13 
6 Pemasangan benda pada mesin 1 2,5 
7 
Pemasangan bor senter pada kepala 
lepas 
1 2 
8 Bubut  facing dan bor senter 2.5 3,5 
9 Pemasangan senter putar 2 2,5 
10 
Bubut memanjang hingga ukuran        
ø 90 mm sepanjang 8 mm 
15 20 
11 Setting posisi pahat 2 2 
12 
Pembubutan champer pada sudut 
benda kerja  1 x 45° 
2 2 
13 Mengebor menjadikan ø 31,5 25 30 
14 
Bubut dalam  hingga ukuran ø 62 
sepanjang 8 mm 
25 30 
15 Melepas dan balik benda kerja 1 1 
16 Bubut  facing 1,5 2,5 
17 Pemasangan benda kerja pada mandrel 5 10 
18 
Bubut memanjang hingga ukuran        
ø 114 mm sepanjang 12 mm 
10 15 
17 Lepas benda kerja 1 1 
18 Pemasangan benda pada mesin 1 2,5 









 D. Perhitungan Waktu Teoritis Proses Pengerjaan  
1. Pengerjaan Poros Pengaduk 
a) Pembubutan facing dari 622 mm menjadi 621 mm dan bor senter. 
Panjang pengukuran pada setiap ujungnya (a = tebal pemakanan). 













Roughing,  v = 20 m/menit, f = 0,282mm/put, lt = 12,7  mm 
a1 = 0,5 220 220 62,04 0,2 0,2 menit 
Finishing, v = 20 m/menit, f = 0,141 mm/put, lt = 12,7 mm 
a1 = 0,5 220 220 31,02 0,4 0,4 menit 
Bor center, v = 10 m/menit, f = manual 
Ø = 4 mm 800 800   0,5 menit 
 
b) Bubut champer  untuk menghilangkan bagian tajam dengan ukuran 
1x45°. 












Champer,  v = 20 m/menit, f = manual 
a1 = 1 mm x 45° 220 220   2 menit 
 
c) Pembubutan facing dilakukan untuk mengurangi panjang yakni 
panjang awal 621 mm menjadi 620 mm. Kemudian dilanjutkan dengan 



















Roughing,  v = 20 m/menit, f = 0,282mm/put, lt = 25,4 mm   
a1 = 0,7 200 200 56,4 0,45 0,5 menit 
Finishing, v = 20 m/menit, f = 0,141 mm/put, lt =  12,7 mm 
a1 = 0,3 200 200 28,6 0,4 0,5 menit 
Bor center, v = 10 m/menit, f = manual 
Ø = 4 mm 800 800   0,5 menit 
 
d.   Bubut champer untuk menghilangkan bagian tajam dengan ukuran 1x 
45°. 












Champer,  v = 20 m/menit, f = manual 
a1 = 1 mm x 45° 220 220   2 menit 
 
2. Pengerjaan Piringan Penutup 
a. Pembubutan facing dari 24 mm menjadi 22 mm dan bor senter. Panjang   
pengukuran pada setiap ujungnya (a = tebal pemakanan). 













Roughing,  v = 20 m/menit, f = 0,282mm/put, lt = 25,4 mm   
a1 = 0,5 200 200 56,4 0,45 0,5 menit 
Finishing, v = 20 m/menit, f = 0,141mm/put, lt =  25,4 mm 
a1 = 0,5 200 200 28,2 0,9 1 menit 
Bor center, v = 10 m/menit, f = manual 




b.  Bubut memanjang dengan ø 116 mm menjadi ø 90 mm sepanjang 8 mm.  













Roughing,  v = 20 m/menit, f = 0,325mm/put, lt = 27 mm 






a2 = 1,5mm 65 0,41 
a3 = 1,5mm 65 0,41 
a4 = 1,5mm 65 0,41 
a5 = 1,5mm 65 0,41 
a4 = 1,5mm 65 0,41 
a7 = 1,5mm 65 0,41 
a8 = 1,5mm 65 0,41 
a9 = 1,5mm 65 0,41 
a10 = 1,5mm 65 0,41 
a11 = 1,5mm 65 0,41 
a12 = 1,5mm 65 0,41 
a13 = 1,5mm 65 0,41 
a14 = 1,5mm 65 0,41 
a15 = 1,5mm 65 0,41 
Finishing, v = 20 m/menit, f = 0,130mm/put, lt =  27 mm 
a1 = 1 mm 
200 200 
26 1,03 2,5 
menit a2 = 0,5 26 1,03 
 
c. Bubut champer hal ini dimaksudkan untuk menghilangkan bagian yang 
tajam dengan ukuran 1 x 45°. 












Champer,  v = 20 m/menit, f = manual 





d) Proses pengeboran dengan mata bor ø 5 mm hingga tembus.  












Bor ø 5 mm, v = 40 m/menit, f = manual, lt = 45 mm 
Ø = 5 mm 600 600   5 menit 
 
e) Proses pengeboran dengan mata bor ø 10 mm hingga tembus.  












Bor ø 10 mm, v = 40 m/menit, f = manual, lt = 45 mm 
Ø = 10 mm 600 600   4,5 menit 
 
f) Proses pengeboran dengan mata bor ø 20 mm hingga tembus.  












Bor ø 20 mm, v = 40 m/menit, f = manual, lt = 45 mm 
Ø = 20 mm 200 200   4  menit 
 
g) Proses pengeboran dengan mata bor ø 25 mm hingga tembus.  












Bor ø 25 mm, v = 20 m/menit, f = manual, lt = 45 mm 






h) Proses pengeboran dengan mata bor ø 31,5 mm hingga tembus.  












Bor ø 31,5 mm, v = 10 m/menit, f = manual, lt = 45 mm 
Ø  31,5 mm 200 200   4  menit 
 
i) Proses reamer denga ø 31,75 mm hingga tembus.  












Reamer ø 31,75 mm, v = 10 m/menit, f = manual, lt = 45 mm 
Ø  31,75mm 200 200   5  menit 
 
j) Bubut dalam menjadikan benda kerja  ø 31,75 menjadi ø 62 mm 
sepanjang 8 mm.  













Roughing,  v = 20 m/menit, f = 0,325mm/put, lt =  15 mm 




a2  = 0,8mm 65 0,23 
a3 = 0,8mm 65 0,23 
a 4 = 0,8mm 65 0,23 
a 5 = 0,8mm 65 0,23 
a6  = 0,8mm 65 0,23 
a7  = 0,8mm 65 0,23 
a8  = 0,8mm 65 0,23 
a 9 = 0,8mm 65 0,23 
a10 =0,8mm 65 0,23 
a11 =0,8mm 65 0,23 
a12 =0,8mm 65 0,23 
a13 =0,8mm 65 0,23 
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a14 =0,8mm 65 0,23 
a15 = 0,8mm 65 0,23 
a16= 0,8mm 65 0,23 
a17= 0,8mm 65 0,23 
a18 = 0,8mm 65 0,23 
a19 = 0,8mm 65 0,23 
a20 = 0,8mm 65 0,23 
a21 = 0,8mm 65 0,23 
a22 = 0,8mm 65 0,23 
a23= 0,8mm 65 0,23 
a24= 0,8mm 65 0,23 
a25= 0,8mm 65 0,23 
a26= 0,8mm 65 0,23 
a27= 0,8mm 65 0,23 
a28= 0,8mm 65 0,23 
a29= 0,8mm 65 0,23 
a30= 0,8mm 65 0,23 
a32=0,8mm 65 0,23 
a33=0,8mm 65 0,23 
a34=0,8mm 65 0,23 
a35=0,8mm 65 0,23 
a36=0,8mm 65 0,23 
a37=0,8mm 65 0,23 
Finishing, v = 20 m/menit, f = 0,130mm/put, lt =  15 mm 
a1 = 0,4 mm 
200 200 
26 0,57 5,5 
menit a2 =0,25mm 26 0,57 
 
k) Setelah selesai lepas benda kerja kemudian balik pencekaman . 
lakukan bubut  facing ø 116 panjang 22mm menjadi 20mm.  













Roughing,  v = 20 m/menit, f = 0,282mm/put, lt = 12,7  mm 
a1 = 1,5 220 220 62,04 0,2 0,2 menit 
Finishing, v = 20 m/menit, f = 0,141 mm/put, lt = 12,7 mm 
a1 = 0,5 220 220 31,02 0,4 0,4 menit 
Bor center, v = 10 m/menit, f = manual 




l) Setelah selesai kemudian lepas benda kerja dan pasangkan dengan 
mandrel . Proses pembubutan memanjang Ø 116 menjadi Ø 114 
dengan panjang 12.  
                   Tabel 24. Perhitungan bubut memanjang 12 mm 












Roughing,  v = 20 m/menit, f = 0,282mm/put, lt = 12,7  mm 
a1 = 1,5 220 220 62,04 0,2 0,2 menit 
Finishing, v = 20 m/menit, f = 0,141 mm/put, lt = 12,7 mm 
a1 = 0,5 220 220 31,02 0,4 0,4 menit 
 
E. Uji Kekerasan Bahan 
            Uji kekerasan bahan dilakukan dengan metode uji kekerasan brinell. Hasil 
dari pengujian brinell yaitu : 
Data – data pengamatan      
Alat uji kinerja dan alat uji  : Universal Hardener Tester (UHT)  
Indentor bola baja           : φ 5 mm 
Beban penekanan               : 250 kg (2452) 
             BHN =
2p
 π .d (D− D2−d2
 
dengan: P : beban yang digunakan (kg) 
D : diameter bola baja (mm) 





















Perhitungan BHN = 
2p




 3,14 .1,1 (5− 52−1,12
 
= 138,89 
Perhitungan BHN = 
2p




 3,14 .1 (5− 52−12
 
= 153,84 
Rata- rata BHN    = 
138,89 + 153 ,84 +138 ,89
3
 = 143 kg/𝑚𝑚2 
 
 F. Uji Fungsional 
Sebelum mesin dirakit dilakukan uji fungsional terlebih dahulu. Pengujian 
ini dilakukan untuk mengetahui komponen yang dibuat sudah berfungsi 
sebagaimana mestinya atau belum. Setelah dilakukan pengujian diketahui 
bahwa komponen poros pengaduk sudah bisa berputar dengan baik dan dapat 
mengaduk dengan rata, untuk piringan penutup juga sudah berfungsi baik 
dengan cocok dipasangkan pada tabung pencetak dan juga sebagai dudukan 
bearing sudah berfungsi dengan baik. Uji fungsional mesin dilakukan dengan 
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mengoprasikan mesin menggunakan motor ataupun secara manual kemudian 
dilanjutkan pengamatan terhadap mesin. 
 
G. Uji Kinerja 
Uji kinerja dilakukan untuk mengetahui mesin dapat beroperasi dengan 
baik sesuai yang diharapkan, walau dalam kenyataanya ada sedikit 
kekurangan yaitu pada tabung pencetak dan pemotong. Kapasitas mesin ini 
adalah 15 kg/jam dengan setap kali proses dapat mencetak 5 kg bahan dasar. 
Berdasarkan hasil pengujian mesin pencetak pelet pada hari Rabu tanggal 
15 Juni 2011 di bengkel FT UNY pukul 13.00 WIB sampai 14.30WIB dapat 
diperoleh beberapa hasil setelah dilakukan pengamatan terhadap kinerja 
mesin, antara lain : 
 Motor listrik berfungsi dengan baik. 
 Pulley dan belt dapat meneruskan putaran dan daya dari motor listrik 
ke poros horizontal dan reducer. 
 Bearing dapat berputar dengan baik. 
 Rangka mampu menakan beban dan beban dengan baik 
 Piringan penutup berfungsi dengan baik menahan ulir pencetak dan 








1. Identifikasi Gambar Kerja 
Identifikasi gambar kerja merupakan langakah awal dalam 
pembuatan produk proyek akhir ini. Langkah ini bertujuan untuk 
mengetahui apakah produk dari gambar kerja tersebut dapat dikerjakan di 
proses pemesinan atau tidak. Hasil identifikasi gambar kerja memberikan 
informasi antara lain tentang dimensi, toleransi dan bahan yang digunakan 
untuk pembuatan produk sesuai dengan gambar kerja tersebut yaitu berupa 
poros pengaduk dan piringan penutup pada mesin pencetak pelet. 
 
2. Identifikasi Bahan 
Poros pengaduk merupakan salah satu komponen penting dalam 
mesin pencetak pelet yang berfungsi untuk mencampur bahan dasar 
pembuatan pelet. Sedangkan piringan penutup berfungsi untuk menopang 
ulir pencetak dan sebagai rumah bearing. Kedua komponen ini 
menggunakan bahan ST 60. Penggunaan bahan ST 60 ini karena menurut 
tabel jenis bahan ini mempunyai sifat mudah dikerjakan dan mempunyai 
kekuatan tarik sebesar  67,74 kg/mm2 dan tegangan maksimum sebesar 
86,88 kg/mm2.   
3. Identifikasi Alat dan Bahan 
Mempersiapkan alat dan bahan merupakan langkah kedua setelah 
proses identifikasi gambar kerja selesai. Langkah ini bertujuan untuk 
mempermudah dan memperpendek waktu non produktif dari proses 
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pembuatan proyek akhir ini. Setela itu, identifikasi alat dan mesin 
dibengkel pemesinan dan fabrikasi FT UNY dapat digunakan dan 
berfungsi dengan baik atau tidak. Hasil identifikasi yang dilakukan dapat 
diketahui bahwa mesin dan peralatan yang ada di bengkel dapat digunakan 
untuk membuat komponen yaitu poros pengaduk dan piringan penutup 
pada mesin pencetak pelet. Proses pembuatan komponen ini menggunakan 
beberapa jenis peralatan antara lain : peralatan mengukur, peralatan 
melukis, peralatan untuk pengurangan volume bahan dan pralatan untuk 
menyambung. 
 
4. Pembuatan Standar Intruksi Kerja 
Pembuatan SIK ini bertujuan untuk mempermudah proses 
pengerjaam produk proyek akhir. Standar Instruksi Kerja merupakan 
langakah yang harus dilakukan dan keterangan-keterangan lain tentang 
produk atau komponen yang akan dibuat, dalam hal ini berupa poros 
pengaduk dan piringan penutup pada mesin pencetak pelet. Di samping 
itu, standar Intruksi Kerja juga memuat tentang catatan waktu proses 
secara actual di lapangan. 
5. Proses Pembuatan Komponen 
Proses pembuatan komponen merupakan langakah yang paling 
utama karena pada proses ini akan dibuat sebuah komponen yang sesuai 
dengan gambar kerja dengan menggunkan mesin tertentu di mana bahan 
yang digunakan telah disiapkan terlebih dahulu. Pada dasarnya konsep 
76 
 
pembuatan poros pengaduk dan piringan penutup yaitu konsep untuk 
mengurangi volume bahan dan konsep untuk menyelesaikan permukaan. 
Proses pengerjaan yang dilakukan dalam pembuatan komponen ini adalah 
pembubutan. Proses pembubutan yang digunakan untuk membuat poros 
pengaduk meliputi pembubutan facing , champer dan pengepasan ukuran, 
Sedangkan piringan penutup meliputi facing, pembubutan luar, 
pembubutan dalam  dan pengeboran. Kesulitan-kesulitan yang dihadapi 
dalam pembuatan poros pengaduk dan piringan penutup yaitu pembuatan 
pahat dalam, pembubutan dalam  dan pembuatan mandrel.   
  
6. Pemeriksaan Ukuran Dengan Gambar Kerja 
Setelah proses pembubutan komponen komponen selesai maka 
langkah berikudnya adalah mengecek ukuran dari benda kerja tersebut 
sesuai dengan gambar kerja. Langkah ini dimaksudkan agar hasil proses 
pembubutan komponen proyek akhir yaitu poros pengaduk dan piringan 
penutup pada mesin pencetak pelet mempunyai kualitas dan fungsi sesuai 
yang diharapkan. 
7. Proses Perakitan dan Finishing 
Proses perakitan dilakukan setelah semua pengerjaan komponen 
secara keseluruhan pada mesin pencetak pelet ini selesai. Untuk proses 
perakitan pada tansmisi mesin pencetak pelet membutukkan waktu yang 
tidak terlalu lama. Sedangkan sebaliknya pada proses perakitan tabung 
pencetak dengan ulir pencetak membutuhkan waktu yang lama 
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dikarenakan pemasangan tabung pencetak harus pas sehingga ulir tidak 
menabrak tabung pencetak. 
8. Uji Fungsional dan Kinerja Mesin 
Setelah proses perakitan semuanya selesai maka langkah 
selanjutnya adalah dilakukan pengujian fungsional dan kinerja mesin 
secara keseluruhan. Pengujian ini dimaksudkan untuk mengetahui antara 
komponen yang satu dengan komponen yang lain setelah dirakit telah 
selesai atau belum. Selain itu, kinerja dari mesin secara keseluruhan dapat 
bekerja dan berfungsi dengan baik atau tidak. Langkah ini merupakan 
langkah terakhir dari proses pembuatan produk proyek akhir terutama 
poros pengaduk dan piringan penutup pada mesin pencetak pelet. Dari 
kinerja mesin yang telah dilakukan, antara komponen mesin telah 
terpasang dan dapat berfungsi dengan baik. Terbukti poros pengaduk dapat 
mengaduk bahan secara teratur, motor listrik dapat terhubung dengan 
reducer yang berkerja baik, ulir dan tabung pencetak dapat mencetak  
pelet dengan baik, pully dan bearing dapat bekarja dengan optimal. 
 
I. Kelemahan-kelemahan  
Hasil pengujian dan pengamatan dari kinerja mesin pencetak pelet masih 
terdapat beberapa kelemahan-kelemahan yang harus diperbaiki dan menjadi 
bahan pertimbangan pada kesempatan mendatang pembuatan mesin pencetak 
pelet. Adapun kelemahan kelemahan-kelemahan dari komponen poros 
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pengaduk dan piringan penutup pada  mesin pencetak pelet yang telah dibuat 
antara lain : 
1. Poros pengaduk terlalu panjang sehingga agak berat untuk berputar. 
2. Tangkai poros pengaduk kurang presisi dalam pengukuranya. 
3. Poros pengaduk tidak berputar apabila bahan yang diaduk lebih dari 5 
kg. 
4. Piringan penutup tidak bisa dilepas karena disambungankan dengan 
menggunakan las sehingga jika ingin membersihkan piringan atau 




KESIMPULAN DAN SARAN 
A. Kesimpulan 
Berdasarkan hasil proses pembuatan poros pengaduk dan piringan 
penutup disimpulkan beberapa hal sebagai berikut : 
1. Bahan yang digunakan dalam pembuatan poros pengaduk dan piringan 
penutup adalah ST-60 yang tergolong baja menengah.    
2. Alat dan mesin apa saja yang dibutuhkan dalam proses pembuatan poros 
pada mesin penutup botol yaitu:  
a. Mesin gergaji  Great Captain 
b. Mesin bubut Ciamix dan perlengkapannya 
c. Mesin bubut Marro dan perlengkapannya 
d. Gerinda 
e. Pahat HSS 
f. Bor senter 
g. Coolant 
h. Jangka sorong 
i. Mandrel 
j. Mistar 







3. Proses pembuatan komponen poros pengaduk dilakukan dengan langkah 
sebagai berikut: pemotongan bahan, proses pembubutan muka, pembuatan 
lubang senter dan pembubutan champer. Sedangkan pembuatan piringan 
penutup adalah : pemotongan bahan, proses pembubutan muka, 
pembubutan luar, pembubutan bertingkat, pembubutan dalam, pengeboran.    
4. Waktu yang dibutuhkan untuk pembuatan poros adalah 57 menit dan 
piringan penutup ialah 179,5 menit, Sehingga total 57 + 179,5 = 236,5 
menit  
 
B. Saran  
Beberapa saran untuk langkah yang dapat membangun dan 
menyempurnakan alat ini adalah sebagai berikut : 
1. Hendaknya pada komponen poros pengaduk dibuat lebih pendek agar 
tidak terlalu berat sehingga mudah untuk berputar. 
2. Pembuatan tangkai pada poros pengaduk sebaiknya dibuat lebih presisi 
lagi agar ujung-ujungnya tidak mengenai corong pengaduk. 
3. Perancang sebaiknya merancang corong pengaduk agar lebih efisien dan 
mampu menampung adonan secara maksimal. 
4. Proses perakitan piringan penutup dengan tabung pencetak sebaiknya 
disambung dengan menggunakan baut agar mudah dalam penggatian 
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Lampiran 7. Simbol dengan Tambahan perintah pengerjaan
(Juhana, dan Suratman,2000: I 96)
Lampiran 8. Nilai Kekasaran dan Tingkat Kekasaran Menurut ISo
(Juhana, dan Suratman,2000: 1 96)
Siftb;61 Peng*rtian




Kelebi&an ukuran yatg hartrs diberikan pada permukaan.
Misalnya hams diberi keiebihan ukuran sebcmr 0*T mrn.
Arah bekas peageqiaar {tekstur} yang diinginkan- 14**r**
mru].$m arah bekas peng{rran dapat dipilih seperti pada tabel
13.5.
Panjang *arCIpet {eonroh} yang dia*jurkan (lihat tabel I I _ I }.
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